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Haunl Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussoe 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren und Vorrlchtung zum Messen der lange und/oder 
des Durchmessers von FilterstSben 

Baschrelbuno 

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Messung wenig- 
stens elner physi kal 1 schen , Insbesondere georoetrl schen , 
Elgenschaft von In elner Fdrderleitung gefdrderten stab- 
fflrmigen Artlkeln der tabakverarbel tenden Industrie, 
Insbesondere FUterstsbe. Ferner betrlfft die Erfindung 
eine Vorrlchtung zur FOrderung von FUterstaben zu elnem 
F11 termagazin, wobel ISngsaxlal gefOrderte FllterstSbe 
queraxlal dem F11 termagazin zufllhrbar s1nd. 

Unter "stabffirmigen Artlkeln" s1nd 1m vorHegenden 
Zusammenhang Zlgaretten, FllterstSbe, F1Tterz1garetten 
und ahnllche stabformige Gegenstande inlt elnem vorge- 
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gebenen Durchmesser und elner vorbestlmmten LSnge zu 
verstehen. 

In erster L1n1e befaBt s1ch die vorllegende Erflndung 
m1t stabf orml gen Artikeln, w1e Zigaretten und insbeson- 
dere F1 1 terst&ben . die in einer FSrderl el tung konti- 
nulerllch geferdert warden. Wenn 1m folgenden der 
Elnfachheit halber nur noch von stabforrolgen Artikeln 
die Rede 1st, so sollen Artikel der oben genannten* Art 
jedenfalls nlcht ausgeschl ossen sein. 

Bel der Herstellung von im Strangverf ahren gefertigten 
Produkten, wie zum Belsplel Fil terstaben , wird ange- 
strebti Durchmesserschwankungen so gerlng wie mogllch zu 
ha! ten. Abwei chungen bezQgllch des Durchmessers eines 
FUterstrangs sind Insofern besonders schadlich, da bei 
aus F11 terstopfen und Zigaretten zusammengesetzten 
F11 terzlgaretten Stopfen und Zigaretten den gleichen 
Durchmesser haben mQssen, damit ihre Vereinigung, 
insbesondere durch eln Verbl ndungsbl attchen , erfolgen 
kann, ohne da& LUcken zwischen dem BISttchen und dera 
Stopfen oder der Zigarette verblelben, durch welche 
Nebenluft eindrlngen und die Rauchelgenschaften ver- 
schlechtern ktinnte* 

E1ne Vorrichtung zur Forderung von FUterstaben zu elnem 
Flltermagazln bzw. e1n entsprechendes Verfahren zur 
F&rderung von FUterstaben zu einem Flltermagazln 1st 
durch das sogenannte F11 terstab-Beschickungssystem 
FILTROMAT 3 FE der Patentanmel derl n bekannt. E1n derar- 
tlges F11 terstab-Beschickungssystem bzw, ein derartlger 
F11 terstabempf finger empfSngt langsaxlal gefSrderte 
FUterstabe, die zunSchst abgebremst werden, urn dann 
ISngsaxlal beschleunigt zu werden und anschl 1 eBend dem 
Flltermagazln queraxlal zugefQhrt zu werden. Hlerbel 
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sind verschiedene Modul var i anten bekannt. Es exlstleren 
be 1 spiel sweise Ei nzel empf anger , Doppelempf anger und 
Drelfachempfanger . Hierbei 1st es mOgllch, 1n Abhangig- 
keit des Bedarfs der FUterstabe die Geschwi nd1 gkei t des 
F1 1 terstab-Empf angers zu regeln. 

DarUber hinaus 1st 1n der Of f enl egungsschrl f t DE-A-197 
40 070 eine Forderel nri chtung zum Transportleren von 
F11 terstaben zwlschen einer Sendestatlon und einer 
Empf angs station ttber eine pneumat 1 sche Ffirderl ei tung 
beschr 1 eben • 

In der Patentschrl ft DE-C-34 14 Z47 1st ferner eine 
Vorrichtung zum Messen des Durchmessers von Filterstaben 
offenbart, wobel die Durchmessermessung der FUterstabe 
mlttels elnes pneumatl schen MeBsystems vorgenommen wird. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik 1st es Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung, auf einfache und schnelle 
Welse eine OberprQfung und Kontrolle von Filterstaben 
wahrend 1hrer Forderung in eln F11 termagazl n durch- 
zuftlhren, wobel es mSglich se1n soll f unterschiedl 1che 
physikalische E1 genschaf ten der FUterstabe exakt zu 
erf assen . 

Die Aufgabe wird gelflst mittels elnes Verfahrens der 
eingangs genannten Art, das dadurch weltergeblldet 1st, 
daB die wenigstens eine physikalische Eigenschaft auf 
optlsche Welse gemessen wird. Unter "physikalische 
E1 genschaf ten" elnes Filter stabs werden 1 nsbesondere 
ZustandsgrOBen und/oder Abmessungen des Filterstabs, w1e 
z.B. Lange und Durchmesser , verstanden. Mittels der 
erf indungsgeraaBen Lflsung 1st es mOgllch, jeden Filter- 
stab, wahrend der FOrderung des Filterstabs zu elnem 
Magazin schnell und prdzlse zu untersuchen. Hierdurch 
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wlrd elne Art Eingangskontrol le bzw. -Qberwachung der 
Filterstabe vor dam Magazln ausgefUhrt, so daB Insgesamt 
der ProduktlonsprozeB von F11 terzigaretten verbessert 
werden kann, da nur Filterstabe m1t vorbestimraten 
Elgenschaften Ins Magazin gefordert werden. 

Bevorzugterwelse werden als physl kal i sche Elgenschaften 
der stabformlgen Artikel die Lftnge und/oder der Durch- 
messer der Artikel gemessen.. Anhand der geometrl schen 
Abmessungen der Filter kdnnen fortlaufend deren Ourch- 
messer und/oder LSnge Qberwacht werden. 

Ira Rahmen der Erfindung soil es auch mdgllch se1n, daB 
wenlgstens zwel unterschledl 1che physi kal 1 sche El- 
genschaften gemessen werden, so daB mlttels zweler 
charakteristlscher Zustande bzw. Eigenschaften die (Ein- 
gangs-)Oberwachung der Filterstabe verbessert wird. 

In einer We1 terbl 1 dung der Erfindung 1st vorgesehen, daB 
die wenlgstens zwel unterschledl 1chen physl kal 1 schen 
Elgenschaften gle1chze1t1g gemessen werden, so daB der 
apparatlve Aufwand gerlng gehalten wlrd, da mlttels 
einer MeBeinrlchtung belspiel swel se zwel Eigenschaften, 
Durchmesser und Lange, simultan ermittelt werden. 

GemaB einer bevorzugten Ausf Ohrungsform wird elne 
physlkal ische Elgenschaft mehrmals, Insbesondere gleich- 
zeltlg, gemessen. Hierdurch werden be1 spiel swelse 
genauere MeBergebni sse und Aussagen z.B. Ober den 
Durchmesser von den (elnzelnen) Ml terstaben erzlelt. 

1st be1 spl el swel se elne PrUfkammer, w1e sie 1n der 
Patentschrift DE-C-34 14 247 beschrleben ist, In der 
Forderleltung vorgesehen, 1st es zusatzllch moglich, daB 
elne physl kal 1 sche Elgenschaft pneumatisch gemessen 

I 
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wird. Diese Messung kann zusatzllch oder alternatlv zur 
optlschen Durchmessermessung ausgefQhrt werden. 

Ferner ist in einer We1 terbll dung vorgesehen, daB nach 
Messung wenigstens einer phys i kal 1 schen Eigenschaft 
geprUft wird, ob das MeBergebnis innerhalb elnes vorbe- 
stlmmten MeBtol eranzberelches 11egt, so daB die E1n- 
gangskontrol le der Filterstabe verbessert und dadurch 
dte Qualltat von her,gestell ten Fi 1 terzlgaretten nit den 
geprUften Flltern gestelgert werden. Der Erflndung llegt 
der Gedanke zugrunde, daB anhand der Qua! 1 t Stskontroll e 
bestlmmter physl kal 1 scher, Insbesondere geometri scher, 
Elgenschaften der Filterstabe nur einwandfrele Filter- 
stabe zur Herstellung von Fi 1 terzigaretten verwendet 
werden. Be1 Formatl angen von 60 bis 180 mm sollen daher 
die Filterstabe innerhalb elnes vorgegebenen Toleranz- 
berelches von belspielswelse 0,1 mm llegen, so daB nur 
untersuchte Filterstabe fur den welteren Produktl onsweg 
zugelassen werden. Diese Qual 1 tatskontroll e von Filter- 
st&ben ist insbesondere dann bewahrt, wenn aus den 
untersuchten FUterstaben anschl 1 eBend Mul t1 segmentf il - 
ter hergestellt werden, da hlerdurch erf IndungsgemaB 
vermleden wird, daB einzelne Segmente elnes Multlseg- 
roentfllters m1t physl kal 1 schen, insbesondere geome- 
trlschen Fehlern behaftet s1nd. Alternatlv werden 
Mul tlsegmentf ilter als Filterstabe durch die Forderlel- 
tung gefordert und auf 1hre physl kal 1 schen Elgenschaften 
OberprQft. 

Des welteren wird vorgeschlagen, daB bet einer Abwei- 
chung des MeBergebni sses der Artlkel aus der FOrderlel- 
tung und/oder dem Produkti onsweg entfernt wird, so daB 
nur Filterstabe mlt einer bevorzugten GOte zur Herstel- 
lung von Multisegmentf iltern und F1 lterzigaretten 
verwendet werden. 
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AuBerdem 1st geniaB elner Wei terbi 1 dung des Verfahrens 
vorgesehen, daB die Messung nach Ausldsung eines Start- 
signals, Insbesondere elner Llchtschranke, erfolgt, Bei 
Durchbrechung elner Llchtschranke durch elnen gefor- 
derten Filterstab wird e1n Startsignal erzeugt, so daB 
nach Ablauf elner gewissen Zeltdauer die Me8e1 nr 1 chtung 
aktlviert wird. Be1 serlell gefOrderten Filterstaben in 
elner FOrderl e1 tung wird somit Jeder elnzelne Filterstab 
untersucht . 

Insbesondere wird die wenlgstens elne phys 1 kal 1 sche 
Eigenschaft 1m Endberelch des Artlkels gemessen. Durch 
eine genaue Positionsermittl ung des Kopf berel ches bzw, 
belder Kopf berel che des Artlkels kann die Lfinge ermlt- 
telt werden. 

Ferner erfolgt die Messung, Insbesondere die Messung der 
LSnge, mittels zweler MeBstellen entlang der Fflrder- 
strecke der Artlkel. 

Bevorzugterwelse werden die Artlkel und/oder die MeB- 
stellen mittels wenlgstens elner Llchtquelle, Insbeson- 
dere Laserl Ichtquel le, mlt L1cht beaufschlagt Vorzugs-r 

weise wird die elne phys 1 kal 1 sche Eigenschaft anhand des 
durch die Llchtquelle beauf schl agten Berelches der 
Artlkel und des erzeugten Hel 1 1gkei tsprof 11 s bzw. 
Schattens gemessen. Mittels des erzeugten Schattens bzw. 
Schattenbildes eines beleuchteten Artlkels kfinnen sehr 
genau die Abmessungen des Artlkels festgestellt werden. 

Insbesondere wird das Hell igkel tsprof i 1 mittels eines 
Sensors, insbesondere Zei 1 ensensors , erfaBt. Derartlge 
Zeilensensoren haben sich 1n der Hochgeschw1nd1 gkel t s- 
sensorlk ftir Durchmesser und Kanten von Gegenstanden 
bewShrt . 
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Ferner w1rd die Aufgabe gelfist mlttels elner Vorrlchtung 
der elngangs genannten Art, die dadurch weitergebUdet 
1st, daO e1ne optlsche MeBel nn chtung zur Messung 
wenigstens einer physl kal 1 schen Elgenschaft der Filter- 
stabe vorgesehen 1st. 

Vorteil haf terwei se 1st die MeBel nr1 chtung zur Messung 
von geometri schen Elgenschaften der Filterstabe ausge- 
blldet. 

Bevorzugterwelse 1st die MeBel nrl chtung entlang elner 
FOrderleltung der Filterstabe angeordnet, In der die 
Filterstabe langsaxlal gefordert werden. 

Zur AusbUdung einer Elngangsqual 1 tatskontrol le ist 
vorzugswelse die MeBeinrichtung zwlschen einem Breros- 
mlttel, insbesondere Brerasrol 1 enpaar , und einem Be- 
schl eunigermi ttel , insbesondere Beschlaunigerrol 1 enpaar, 
fQr die Filterstabe angeordnet. 

GemaB elner alternatlven Ausf Qhrungsform 1st vorgesehen, 
daB die MeBeinrichtung an einem QuerfSrdermi ttel , 
insbesondere Trommel , fQr. die Filterstabe. angeordnet 
ist. Hierdurch kSnnen die geometri schen Eigenschaften 
der Filterstabe auf der Trommel erfaBt werden. Bei 
Messung der LSnge der Filterstabe ist somlt nur eine 
MeBstelle notwendlg, da durch einen fixen Anschl agpunkt 
fQr den FUterstab auf der Trommel e1n deflnierter 
MeBpunkt bzw. Bezugspunkt vorgegeben 1st. 

Um eine Hochgeschwindlgkel tssensorl k auszubllden, ist 
die MeBeinrichtung mlt wenigstens einer 1 Llchtquelle, 
Insbesondere Laserl ichtquel 1 e , und mlt wenigstens ' einem 
Sensor, Insbesondere Zei 1 ensensor , ausgeblldet. 
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Besonders vortellhaft 1st es» wenn die MeBei nri chtung 
derart ausgeblldet 1st, daB glelchzeitig die LSnge und 
der Durchmesser der FUterstabe gemessen werden. Dadurch 
wird der Aussagewert der El ngangskontroll e von FUter- 
stSben be1 der OberfQhrung 1n e1n F11 termagazln gestel- 
gert, Insgesarat werden nur geprOfte und gemessene 
FUterstabe fflr den Herstell ungsprozeB von Filter- 
zigaretten bzw. Mult isegmentf 11 tern zugelassen. 

Soil nur e1ne Lichtquelle, insbesondere Laser! i chtquel 1 e 
flir die Messung verwendet warden, 1st vorgesehen, daB 
die MeBel nrichtung wenigstens elnen Spiegel odor sine 
Spiegel anordnung aufweist, AuBerdem wird dadurch der 
Kostenauf wand durch die Verwendung von nur einer Laser- 
lichtquelle und unter UmstSnden elnes Zeilensensor 
reduzlert. 

Weiterhin 1st in einer besonders bevorzugten Ausftth- 
rungsforro eine Auswerteeinrichtung fllr die MeBergebni sse 
der MeBei nri chtung vorgesehen. 

GemaB einer vortei 1 haf ten Wei terbildung der Erfindung 
wird auBerdera vorgeschl agen, daB die Auswerteeinrichtung 
mit einer Auswurfel nri chtung ftir die FUterstabe ver- 
bunden ist, so daB nur elnwandfrele FUterstabe dem 
F11 termagazln zugefQhrt werden. Llegen die MeBergebni sse 
bel einem Fi 1 terel ement auBerhalb elnes vorbest Immten 
Toleranzberelches f so wird dieser fehlerhafte FUterstab 
mlttels dieser Selektionselnrichtung aus der Fflrderlei- 
tung aussortlert. 

Die Erfindung wird nachstehend und ohne Beschrankung des 
allgemeinen Erf 1 ndungsgedan kens anhand der Zelchhungen 
beschrieben. BezUgllch aller im Text nlcht nfiher erlfiu- 
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terten erf 1 ndungsgem&Ben Elnzelhelten w1rd auf die 
Zeichnungen verwlesen. Es zelgen: 

F1g. 1 elne schematlsche Seitenanslcht elner Emp- 
f angsstati on ; 

Fig. 2 elne schematlsche Darstellung elner erflndungs- 
gemaBen MeBelnrlchtung 1n elner ersten Aus- 
/ Uhrungsform; 

F1g. 3a, 3b Holl igkeltslntenslt&tsprof ile In den 

Endberelchen elnes F11 terel ements ; 

Fig. 4 1n schemat 1 scher Anslcht elne weltere er- 
f IndungsgemaBe MeBelnrlchtung; 

Fig. 5 schematisch e1n Hell igkei tsl ntensl tatsprof 11 ; 

F1g. 6 elne weitere MeBelnrlchtung zur Erfassung des 
Durchmessers von FUterstSben In elner Queran- 
slcht ; 

Fig. 7a bis 7c in schemat 1 scher Darstellung ver- 
schiedene Anslchten elner welteren MeBelnrlch- 
tung; 

F1g. 8 in schemati slerter Querscbnlttsdarstell ung elne 
weitere erf 1 ndungsgemfiBe MeBelnrlchtung. 

In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder 
entsprechende Telle m1t den selben Bezugszei chen be- 
zeichnet, so daB auf elne erneute Vorstellung verzichtet 
w1rd und ledlgllch die Abweichungen der 1n dlesen 
Figuren dargestellten Ausf Qhrungsbel sp1 el e gegenuber dem 
ersten Ausf Qhrungsbel spiel erlautert werden. 
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F1g. 1 zeigt elnen F11 terstabempf Snger zur Fflrderung von 
FUterstSben 6 in ein F1 1 termagazi n 8. Die in das 
F1 1 termagazln 8 eingefQhrten Filterstabe 6 dienen dazu, 
nachdem d1 ese bei spi el swel se 1 n Mlterstabe zweifacher 
Gebrauchsl Snge geschnitten wurdon, mit Fi 1 terstoc kpaaren 
zusammengefQhrt zu werden> um F1 1 terzlgaretten herzu- 
stellen. 

Die in das FIT termagazi n 8 zugefQhrten Fllterstabe 6 
konnen auch dazu dienen* in entsprechende Fi 1 tersegmente 
zerschni tten, und elner Anordnung von Fil tersegmenten 
zur Herstellung Mul ti segmentf 11 tern zugefQhrt zu werden- 
Die Einrichtung kann hierzu mehreren Oder samtHchen 
Funktionselnhelten einer Einrichtung zum Zusammenstell en 
von Gruppen von FI 1 tersegmenten zur Herstellung von 
Mul t1 segmentf il tern der tabakverarbe it enden Industrie 
gemaB der Patentanmel dung mlt dem Aktenzelchen D£ 101 55 
292.0 der Anmelderln zugeordnet se1n, die vol 1 umf Sngl 1 ch 
1n den Of fenbarungsgehal t dieser Patentanmel dung aufge- 
nommen seln sol 1 * 

Die Fllterst&be 6 m1t elner n-fachen Gebrauchsl ange 
werden Uber eine h1er nicht dargestell te-Rohrlei tung von 
elner F1 1 terherstellmaschl ne mlttels elnes F1lterstab~ 
senders einer AnschluBlel tung 1 zugefQhrt. Die Filter- 
stabe 6 werden beabstandet 1m ZufQhrrohr zur AnschluB- 
leltung 1 gefOrdert und gelangen dann in eine BogenfUh- 
rung 2, um mlttels Bremsrollen 3 in elnerc Kanal 5 
abgebremst zu werden. AnschHeBend werden die Filter- 
stfibe 6 mlttels einer Beschl eunigerrol 1 e 4 Qber eine 
nicht dargestellte FQhrung In eine Trommel 7 gefordert. 
Die Trommel 7 verfOgt Uber Auf nahmemul den , in denen die 
zugefSrderten FilterstSbe 6 angeordnet werden. Weltere 
Einzelhelten konnen der europSischen Patentanmel dung 
"Vorrlchtung und Verfahren zur Forderung von stab- 
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fflrmigen Fil terel amenton" der Patentanmel derl n m1t dem 
gleichen Anroel dedatum der vorliegenden Patentanmeldung 
entnommen warden, die 1n den Of f enbarungsgehal t der 
vorl i egenden Patentanmeldung ebenf al 1 s vol 1 umf Sngl 1 ch 
aufgenommen sein soil. 

Zwischen dem Bremsroll enpaar 3 und dem Beschleunlger- 
rollenpaar 4 1st eine erf i ndungsgemafie HeSvorr i cht ung 10 
zur Messung der physikal i schen Elgenschaft, d.h. der , 
Lfinge und/oder des Durchmessers t der Fllterstabe 6 
angeordnet, Wird mlttels der MeBvorrlchtung 10 festge- 
stellt, daB ein bestlmmter Filterstab 6 vorgegebenen 
GQtekriterien nlcht genQgt, so wird der entsprechende 
FUterstab 6, das sich auf der Trommel 7 slch beflndet, 
Qber eine h1er nicht dargestellte Auswerfel nr1 chtung von 
der Trommel 7 entnommen und 1n einen Auf f angbehal ter 9 
ausgeworfen. Dadurch werden f ehl erbehaf tete Fllterstabe 
6 aus dem weiteren Produkt i onsweg entfernt; 

In Fig. 2 1st schematisch eine MeBvorrlchtung 10 darge- 
stellt, mittels der die Lange des Filterstabs 6 ermit- 
telt wird. Der FUterstab 6 wird in Forderrlchtung 
(Pfellrlchtung F) im Kanal 5 transportiert . Das vordere 
Kopfende des Filterstabs 6 durchbricht dabel den Licht- 
strabl elner Li cbtschranke, bestehend aus der Lampe 12 
und dem Sensor 13. Durch die Unterbrechung der L1cht- 
schranke wird mlttels des mlt dem Sensor 13 verbundenen 
Kantendetektors 14 f estgestel 1 t , daB die LI cbtschranke 
vom FUterstab 6 durchbrochen wurde. Dadurch wird ein 
Verzogerungsgl led 15 aktiviert, daB nach Ablauf elner 
vorbestimmten Zeltdauer anschlleBend ein Startglied 16 
elnschaltet. Die Zeltdauer des Verzdgerungsgl iedes 15 
entsprlcht 1m wesentlichen der Zeitdauer, die' der 
FUterstab 6 braucht, urn von der Li cbtschranke mit 
seinen Enden in den MeBbereich der be1den : , 1m Abstand 
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der FllterlSnge L angeordneten MeBstellen zu gelangen. 
Nach Ausiosen des Startglledes 16 werden Qber e1ne 
Leitung 17 zwei . Laser! 1 chtquel 1 en 11 glelchzeltlg 
aktivlert. Die Laser! 1 chtquel 1 en 11 sind vorzugswelse 
als Laserpul squel 1 en ausgeblldet. 

Die beiden Laser! i chtquel 1 en 11 sind 1m Abstand L 
angeordnet, der im wesentlichen der L5nge der FUter- 
stftbe 6 entspricht. Durch den ausgesandten Laserpul s m1t 
einer vorbest immten Breite werden Jewells die Enden des 
Fllterstabs 6 mit Licht beauf schl agt - Eln Tell des 
Laserstrahls wird dabel vom Jewell igen Kopfende ausge- 
blendet, wahrend der andere Teil ungehindert von einem 
Sensor 20, Insbesondere Zel 1 ensensor f erfaBt wird. Durch 
die Ausblendung eines Tells des Laserstrahls entsteht 
auf der der Laser! 1 chtquel 1 e 11 abgowandten Selte des 
Fllterstabs 6 e1n Schatten 21, so daB dieser Schatten- 
bereich 21 als dunkle Stella 1n einem Hell Igkei tsinten- 
sit&tsprofUs erfaBt wird. 

Glelchzeitig mit dem Ausiosen der Laser) 1 chtquel 1 en 11 
wird von startglied 16 eln welteres Startglled 18 zum 
Auslesen der He 11 i gkei tswerte bzw. . der _ J lit ens It at.s.pro- 
file der Sensoren 20 aktiviert. Das Startglied 18 1st 
Qber eine Verblndung 19 mit den beiden im Endberelch des 
Fllterstabs 6 angeordneten Zei 1 enkameras 20 verbunden, 
Durch das Startglied IB ausgelost, werden die Intensi- 
tatswerte der Zei 1 enkameras 20 Qber Leltungen 22, 23 auf 
elnen Ml krocomputer 24 gegeben, mittels dem die Hellig- 
ke1 tsverl Suf e in den Zei 1 enkameras 20 ausgewertet 
werden. 1 

In den Flguren 3a, 3b sind Intensi t & tsverl Sufe der 
HelUgkelt dargestellt, die Jeweils am (in Forder- 
rlchtung) vorderen Kopfende und hlnteren Kopfende des 
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Filterstabs 6 erfaBt werden. Anhand des He! 1 igkel ts~ 
sprungs am vorderen Ende (Fig. 3a) und einer mittels des 
H1 krocomputers 24 erml ttel baren Plxelnummer der Zellen- 
kamera 20 kann exakt e1n Anfangspunkt und somlt die Lage 
des Kopfes des Filterstabs 6 ermlttelt werden. Das selbe 
gilt auch filr den in Forderrlchtung hlnteren Bereich des 
Filterstabs (Fig. 3b) so daB anhand der belden ermit- 
telten PosUlonen PI, P2 und dem 

Abstand zwischen s den Hell 1gkei tssprOngen, die Jewells 
von den Zel 1 enkameras 20 erfaBt werden, die Lange des 
Filterstabs 6 bestlmmt wird. 

Zur Erfassung der Positionen der Kopf-/Endbere1 che der 
Fllterstabe 6 eigneri s1ch bei spiel swel se Laserpro- 
jektlons- und Dif fraktionsmeBsysteme der F1rma Schafter 
+ Klrchhoff GmbH, Hamburg (DE), bestehend aus Puls-la- 
serdioden und CCD-Zei 1 enkameras . 

In F1g. 4 1st ein welteres Beispiel einer erfindungs- 
gemaBen MeBvorrl chtung 10 dargestellt, bei dem mittels 
nur einer Laser! 1 chtquel 1 e 11 und einem Zellensansor 20 
die Lange elnes Filterstabs 6 ermlttelt wird. Hlerbel 
wird ein Li chtstrel f en 27, der von der Laser! 1 chtquel 1 e - 
11 ausgesendet wird, in zwel Tellstrahlen 28.1 und 28.2 
aufgeteilt. Der erste Tellstrahl 28.1 wird an einem 
Spiegel 25.1 urn 90° umgelenkt, so daB der Teilllcht- 
streifen 28.1 lSngs und parallel des Filterstabs 6 
gefuhrt wird. Der zwelte Tellllchtstreifen 28.2 beauf- 
schlagt den (vorderen) Kopfberelch des Filterstabs 6 
tellweise, so daB an einem zweiten Spiegel 25. Z nur e1n 
Teil des Te1 1 1 1 chtstrel fens 28.2 reflektiert wird. Aus 
dem anderen Tell des Tell! 1 chtstrel fens 28.2 wird ein 
Schattenbereich durch das hlntere Kopfende ausgebl'endet . 
Der teilwelse ausgebl endete Tellllchtstreifen 28.2 wird 
als Tellllchtstreifen 28.3 parallel zurd Teilllcht- 
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strelfen 28.1 gefOhrt und an elnem Spiegel 26.2 urn 90* 
reflektlert, so daB das Hell igkei tslntensl tfitsprof il 
dieses Tellstreifens 28.3 auf den Zellensensor 20 
gelenkt w1rd. 

Der parallel zum Filterstab 6 gefOhrte, nlcht ausge- 
blendete Telll 1 chtstrei f en 28,1 w1rd an elnem Spiegel 
26,1 1m Berelch des swelten (hinteren) Kopfendes um 90* 
umgelenkt, so daB ein Teil dieses umgelenkten Licht- 
streifens 28.1 vom zwelten Kopfende des Fllterstabs 6 
ausgeblendet w1rd und als Te1 1 1 1 chtstrei fen 28*4 auf den 
Zellensensor 20 gegeben w1rd. 

Die Splegelpaare 25*1, 25. Z und 26. 1> 26.2 s1nd zur 
FUhrung der Lichtstreifen parallel zuelnander und 
versetzt sowie 1n elnem Wlnkel von 45* quer zum Filter- 
stab 6 bzw. zum Kanal 5 angeordnet. 

Das mittels des Ze1 1 ensensors 20 erfaBte Intensltats- 
profll 1st 1n Fig. 5 dargestellt, wobei anhand der 
Hal 1 igkel tssprttnge die exakten Positionen Pl t P2 der 
Endberelche des Fllterstabs 6 berechnet werden und somit 
die Lange des Fllterstabs 6 besttmmt wird; 

In F1g. 6 1st ein welteres Beisplel einer MeBvorrlchtung 
gemaB der Erflndung im Querschnitt schematisch darge- 
stellt, Mittels der MeBvorri chtung kann der Durchmesser 
des Fllterstabs 6 zwelfach ermittelt werden. Von der 
Laserl Ichtquelle 11 wird e1n Li chtstrelfen 30 m1t einer 
vorbestlmmten Breite ausgesendet, der an einem schrfig um 
45" gegen die Horlzontale und dem Lichtstreifen 30 
geneigt angeordneten Spiegel 29 um 90* umgelenkt wlrd. 
Ein (unterer) Tell des L1cht$tre1 f ens 30 trlfft hori- 
zontal auf den Filterstab 6 und erzeugt einen hori- 
zontalen Schatten mit der Breite eines ersten Durchmes- 
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sers dj des Filterstabs 6, der als Schatten 31.1 auf dem 
Zeilensensor 20 festgehalten w1rd. Ein swelter Tail des 
Lichtstrelfens 30 w1rd zun&chst am Spiegel 29 
reflektiert und trlfft vertlkal auf den Filterstab 6, so 
daB ein vertlkaler Schatten 31,2 mlt einer. Breite eines 
zweiten Durchmessers dg auf dem 2e1 1 ensensor 20 erzeugt 
wird, Durch das Hell Igkel tsintensl tatsprof i 1 werden in 
elner Messung glelchzeitig sowohl der Durchraesser dj als 
auch der Durchmesser d ? des Filterstabs 6 ermittelt. 

In den Figuren 7a bis 7d 1st scheraatisch eine weitere 
MeBanordnung dargestellt, mittels der exakt die Lege 
bzw. Position des Endbereichs des Filterstabs 6 eben- 
falls bestimmt werden kann, so daB mlttels dieser 
erfaBten Postl t 1 onsdaten zusammen mit einer weiteren 
MeBanordnung am anderen Ende des Filterstabs 6 die LSnge 
dieses Fllterstabes ermittelt wird. 

In Fig. 7a 1st eine perspekti vische Ansicht gezeigt. Ein 
von elner Laser! ichtquell e ausgesendeter Lichtstrahl 33 
w1rd mittels elner Sp1 egel anordnung , bestehend aus den 
Spiegel 32.1 , 32.2, 32.3, 32.4 umgelenkt. Hierbei bilden 
die Spiegel 32.1, 32.2, 32.3, 32.4 eine Art Photonen- 
treppe, wobel der Lichtstrahl 33 oberhalb des Filter- 
stabes 6 mittels des Spiegels 32.1 um go* umgelenkt wird 
und langsaxial parallel zum Filterstab 6 auf den Spiegel 

32.2 geleitet wird. Der Spiegel 32.2 urid der Spiegel 

32.3 s1nd 1m Endberelch bzw. Kopfberelch des Filterstab 
6 angeordnet, und zwar so, daB der auf den Spiegel 32.2 
gegebene und umgelenkte Lichtstrahl 33 streifend auf das 
Kopfende des Filterstabs 6 geleitet wird, so daB ein 
Tell des vom Spiegel 32.2 umgelenkten Lichtstrahls vom 
Kopfende des Filterstabs 6 ausgeblendet wird* Der nicht 
ausgeblendete Tell dieses Lichtstrahls wird vom Spiegel 
32.3 auf den Spiegel 32.4 wei tergel elt'et , der den 
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tell ausgebl endeten Lichtstrahl auf einen Zellensensor 
welterlel tet . 

Mittels des Intensl tfitsverl auf es des tell ausgebl endeten 
Lichtstrahls kann die exakte Position des Kopfendes des 
FUterstabs 6 ermittelt werden. 

In Fig. 7b ist eine Draufslcht auf die MeBanordnung mit 
den Splegeln 32. 1> 32,2 gezelgt* Der Spiegel 32.3 9 wird 
von dem oberen Spiegel 32.2 verdeckt, da diese senkrecht 
Qberelnander angeordnet s1nd. Der Spiegel 32.4, der 
unterhalb des Spiegels 32.1 und des FUterstabs 6 
angeordnet 1st f ist gestrlchelt dargestellt. Der vom 
Spiegel 32.4 reflektierte und tei 1 ausgebl endete Licht- 
strahl wird mittels des Zeilensensors 20 erfaBt. 

In Fig. 7c 1st die MeBanordnung 1m LSngsschnltt gezelgt. 
Der vom Spiegel 32.3 we1 tergel el tete Lichtstrahl wird 
te1 1 ausgebl endet und blldet einen Schatten auf den 
Splegeln 32.3 bzw. 32.4. 

In F1g. 8 ist In elner schematl schen Queransicht eine 
Kombinatlon der . aus Fig, 6 darges tel 1 ten Durchmesser- 
messungen des FUterstabs 6 und der 1n den Figuren 7a 
bis 7c dargestel 1 ten Posi ti onsmessungen des FUterstabs 
gezelgt. Durch die Kombination dleser belden kombi- 
nlerten Anordnungen von Splegeln kann mittels elner 
Lichtquelle und eines Zeilensensors gleichze1t1g der 
Durchmesser d Jf d 2 des FUterstabs 6 zweifach gemessen 
werden und zusatzlich slmultan auch eine Positions- 
messung P des Kopfendes des FUterstabes 6 ermittelt 
werden. FOr die Pos1 tionsangabe 1st ein welterer Spiegel 
35 parallel verschoben zum Spiegel 29 angeordnet', der 
den vom Kopfende des FUterstabs 6 tetlweise ausge- 
blendeten Lichtstrahl, der vom Spiegel 32.2 umgelenkt 



EfftPfansszeit i 1 .Sep. 13:17 



FROM P AT ENTANWAELTE NIEOMERS & SEEMAMN 



(WED) 9 11 2002 12:03/ST. II :59/N0. 56231 99564 P 23 



17 

wird und auf die Spiegel 32.3 bzw. 32.4 (hier nicht 
dargestellt) geleitet wird, auf den Zellensensor 20 
umlenkt. Anhand des lntensl tatsverl auf es der Helllgkeit 
ISngs des Zellensensors 20 wird zwelfach der Durchmesser 
des Filterstabs 6 (Durchmesser dj, d 2 ) ermittelt. 
Gle1chze1tig wird die Position P des Kopfendes festge- 
stellt. 

Im Rahman der Erflndung 1st vorgesehen, daB an belden 
Kopfenden elnes Filterstabs 6 Jewells e1ne derartige 
Mefianordnung ausgebildet 1st, die vorzugsweise urn bspw. 
45* versetzt zueinander urn den Fllterstab 6 bzw. den 
Kanal 5 angeordnet sind, so daB durch die erralttelten 
Posit ionsdaten der Kopfenden exakt die LSnge des Fil- 
terstabs bestlmmt wird und gleichzeitlg eine Durch- 
messermessung m1t Insgesamt vier Messungen 1m Berelch 
der Kopfenden erfolgt. Die MeBanordnungen kdnnen in 
elnem Winkelbereich von 1° bis 8g # zueinander versetzt 
se1n, so daB vier verschiedene Durchmessermessungen 
ausgefflhrt warden. 

DarUber hlnaus kann vorgesehen seln, daB elne er~ 
f i ndungsgem&Be MeBvorrichtung zur Messung der L&nge 
und/oder des Durchmessers auf der Trommel 7 (F1g. 1) 
angeordnet ist. Zur DurchfOhrungen der Messungen wcist 
der Kanal 5 1m Berelch der MeBorte Fenster oder der- 
gleichen auf. 

Im welteren Ausgestal tungen werden die Messungen 1n 
perlodiscben Ze1 tabstanden ausgefdhrt. Bel den peri- 
odischen LSngenmessungen der FUterstabe • 1st die Ver- 
wendung elner Li chtschranke nicht erf order! i ch . Be1 den 
periodi schen Durchmessermessungen werden hi erdurch 
aufgeplatzte FilterstSbe lelchter erfaBt. 
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Anhand der ermittelten MeBergebnl sse der Lange und des 
Durchmessers kann QberprQft werden, ob der Durchmesser 
h1ns1chtHch seiner Lange und/oder seines Durchmessers 
bestltnmten Krlterien genugt, wobel bei zu. groBen Abwel- 
chungen von elnem vorbestlmmten To! eranzberei ch der 
Fllterstab aus dem Produktl onsweg entfernt wird. Hier- 
durch werden nur Fllterstabe m1t einer besonderen GUte 
zur Herstellung von Fil terzlgaretten odor Mul ti segment- 
al tern verwendet. 
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Haunl Maschlnenbau AG t Kurt-A,-Kdrber-Chau$$ee 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren und Vorrlchtung zum Messen der Lange und/oder 
des Durchmessers von h'i 1 terstfiben 

PatftntansprQche 

1. Verfahren zur Messung wenigstens elner physika- 
llschen, Insbesondere geometri schen , Elgenschaft (l, dj, 
d 2 ) von in einer FOrderl e1 tung (5) geforderten stab- 
fSrmigen Artlkeln (6) der tabakverarbei tenden Industrie, 
Insbesondere FHterstabe (6), dadurch gekennzeichnet > 
daB die wenigstens eine physl kal ische Elgenschaft (L, 
dj, d 2 ) auf optlsche Weiss gemessen wird. I 

Z. Verfahren nach Anspruch !, dadurch gekennzeichnet, 
daB als phys i kal 1 sche Elgenschaft (L, dj, d 2 ) die LSnge 
(L) und/oder der Durchmesser (dj, d 2 ) der Artikel (6) 
gemessen wlrd. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens zwel unterschiedHche physika- 
llsche Elgenschaften (L, dj, d 2 ) gemessen werdcn. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennze i chnet , 
daB die wenigstens zwel unterschledl Ichen physl kal 1 schen 
Elgenschaften (L, dj, d 2 ) gleichzeltlg gemessen werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 4» dadurch gekennzel chnet , daB e1ne physl kal 1 sche 
Elgenschaft (dj, d 2 ) mehrmals, insbesondere glelchzel- 
tlg, gemessen w1rd. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 5, dadurch gekennzel chnet , daB e1ne physl kal 1 sche 
Elgenschaft (dj, d 2 ) pneumatlsch gemessen wlrd. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 
bis 6, dadurch gekennzel chnet , daB nach Messung wenig- 
stens elner physl kal 1 schen Elgenschaft (L, dj, d 2 ) 
geprOft wlrd, ob das MeBergebnls innerhalb elnes vorbe- 
stlmmten MeBtol eranzberel ches liegt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB be1 elner Abwelchung des MeBergebnl sses der Artlkel 
(6) aus der Fflrderl ei tung (7) und/oder derii Produkt1ons~ 
weg entfernt wlrd. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet , daB die Messung nach 
Auslosung eines Startsignals , vorzugswelse elner Licht- 
schranke (12, 13), erfolgt. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens elne 
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physikal i sche Eigenschaft (I, dj, dg) 1m Endbereich dor 
Artlkel (6) gemessen wird. 

11. Verfahren nach elnem oder mehreren der AnsprUche 1 
bis 10, dadurch gekennzel chnet , daB die Messung, insbe- 
sondere die Messung der L&nge (L), mittels zweier 
MeBstellen entlang der F6rderstrecke (5) der Artlkel (6) 
erfolgt. 

12. Verfahren nach elnem oder mehreren der AnsprUche 1 
bis 11, dadurch gekennzel chnet , daB die Artikel (6) 
und/oder die MeBstellen mlttels wenlgstens einer Llcht- 
quelle (11), Insbesondere Laser! i chtquell e, m1t L1cht 
beaufschlagt werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
daB die wenlgstens elne phy s1 kal 1 sche Eigenschaft ( L , 
dj, d 2 ) anhand des durch die Lichtquelle (11) beauf- 
schlagten Bereiches des Artikels (6) und erzeugten 
Hell Igkeltsprof 11 s gemessen wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Helligkeltsprofil mlttels elnes Sensors Insbe- 
sondere Zeilensensor (20), erfaBt wird, 

15. Vorrlchtung zur FOrderung von Fllterstaben (6) zu 
elnem Fil termagazln (8), wobel ISngsaxial gefflrderte 
Kilterstabe (6) queraxlal dem F 1 1 termagazi n (8) zufubr- 
bar slnd, dadurch gekennzeichnet, daB elne optlsche 
MeBelnrl chtung (10) zur Messung wenlgstens einer physl- 
kallschen Eigenschaft ( L , dj, d 2 ) der Fllterstabe (6) 
vorgesehen 1st. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB die MeBei nrlchtung (10) zur Messung von geome- 
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trischen Eigenschaf ten (L f d jF d 2 ) der Filterstabe (6) 
ausgeblldet 1st. 

17. Vorrlchtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzelchnet, daB die MeBeinrichtung : (10) entlang 
elner Forderl e1 tung (5) der Filterstabe (6) angeordnet 
1st. 

18. a Vorrlchtung nacfj einera der AnsprQche 15 bis 17, 
dadurch gekennzelchnet , daB die MeBeinrichtung (10) 
zwischen elnem Bremsmittel (3), Insbesondere Bremsrol- 
lenpaar, und elnem Beschleun1germ1ttel (4), insbesondere 
Beschleunlgerrollenpaar, fQr die Filterstabe (6) ange- 
ordnet 1st. 

19. Vorrlchtung nach elnem der AnsprQche 15 bis 17, 
dadurch gekennzelchnet, daB die MeBeinrichtung (10) an 
elnem Querf Ordermi ttel (7), insbesondere Trommel (7), 
fOr die Filterstabe (6) angeordnet 1st. 

20. Vorrlchtung nach elnem oder mehreren der AnsprQche 
15 bis 19, dadurch gekennzelchnet, daB die MeBeinrich- 
tung (10) mtt wenigstens einer Uchtquelle (11), insbe- 
sondere Laserl Ichtquel 1 e , und wenigstens. elnem Sensor 
(20), Insbesondere Zeilensensor (20), ausgeblldet 1st. 

21. Vorrlchtung nach elnem oder mehreren der AnsprQche 
15 bis 20, dadurch gekennzelchnet, daB die MeBeinrich- 
tung (10) derart ausgeblldet 1st, daB gleichzeltlg die 
LSnge (L) und der Durchmesser (d Jf d ? ) der Filterstabe 
(6) gemessen wird. 

22. Vorrlchtung nach einem oder mehreren der AnsprOche 
15 bis 21, dadurch gekennzelchnet die MeBeinrichtung 
(10) wenigstens elnen Spiegel (29) oder e1ne Splegelan- 
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ordnung (25.1, 25.2, 26.1, 26.2, 32.1, 32.2, 32.3, 32.4) 
aufwelst. 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der AnsprUche 
15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB olne Auswerte- 
einrichtung (24) ftir die MeBergebnl sse der MeBelnrlch- 
tung (10) vorgesehen 1st. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Auswerteelnrichtung (24) mit elner Aus- 
wurfelnrichtung fOr die FllterstSbe (6) verbunden 1st* 

sc 
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Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A,-Kfirber~Chaussee 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren und Vorrlchtung zum Messen der LSnge und/oder 
des Durchmessers von FilterstSben 

Zusammenf assuno 

(1n Verbindung mlt Fig. 2) 

Die Erflndung betrifft e1n Verfahren zur Messung wenig- 
stens einer phys 1 kal i schen , Insbesondere geometri schen 
Eigenschaften (L, dj, d 2 ) von in einer F6rderl ei tung (5) 
geforderten stabformigen Artikeln (6) der tabakvor- 
arbeitenden Industrie, Insbesondere Filterstabe (6)- Das 
Verfahren wird erf 1 ndungsgemSB dadurch weitergebildet , 
daB die wenlgstens eine physi kal 1 sche Eigenschaft (L, 
dj t d 2 ) auf optische Weise gemessen wird, 

Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrlchtung zur 
Fdrderung von Ftl terstSben (6) zu elnem Filtermagazin 
(8), wobel l&ngsaxlal geforderte KlUerst&be (6) quer- 
axial dem Filtermagazin (8) zufuhrbar slnd. 
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